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The invention . relates to a meuod wherein, a 
fl nt plastified material Is injected into the cavity of an 
injection mould whereafter another plastified material 
is also Ejected into said cavity; Hie Inventive method 
is characterised in that the first plastified material is 
fed into the cavity m such a way that it wets onry one 
partial area of the cavity wall and the ollier plastified , 
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Bd dem erfindungsgemfiBen Vermhren wird 
ein erstcfl ptofcBzieites ' Material in den Hohlraum 
einer Spfttzgiflifrosnv eingesprittt uhd fmychlieScnd 
wird. ein anderca;^ 
Hbhlraum ehiges^ 

daAnch .ans, jlad.das cnte plastifiiierte Material so 
in den Hohlraum segeben wirt daB es nw cinen 
Teflbereich der WandUnif des Hohbanms benetzt urn) ' - 

ansch](e6end das andcre pl^iihEierte . MatehS W > * J 
m den Holdrauin ges^b^ - '1 , s [ '■ '. : 

einen Teil des Restberckh'$ der benetzt Das effthAmgsgemfifie Yerfahren eriaubt es, mit cinfachen 

SprittgieBvomchtim^ aus Wterschiedlichen Materialien htrzustellcn, ' ; V" : r: ' S K 


1 6..FEB * 00 (FR) -lV: 45; V ' **"L i e r^Mk-C i a tell 



act..* ;■ ^ 4 ^ 


+49 242^^5010 ^ - S.. 2/17 - ' ' 

U • 09/486021 
428J&UPCT7FTO 1 8 FEB 


* VeirlFahreri ^ zum SpritzgieBen, Spritzgiefiform und SpritzgiefJvorrichtung sowie 
Verfahirpn.zum Befiiljeii eihes Hauptextruders aus einem Nebenextruder 


• t • r: *v 


ff^ ^Die?Eifiind Spritzgiefien von Spritzgufiteilen aus 

5 plastifizierbarem Material, bei dem ein erstes plastitiziertes Materi^ in den 
Hohlraum einef Spritzgiefiform eingespritzt wird und anschlieBend ein ainderes 
plastifiziertes Material in den Hohlraum eingespritzt wird, eirie Spritzgiefiform 
mid eirie Spnfc^ init einer Plastifiziereinheit und eine Spritzeinheit. 

GattungsgemaBe Verfahren sind unter dem Begriff " Mono-Sand wtch-Verfahren" 


Beim^iyipn6-Sandwich>Verfahren wird in eine Spritzgiefiform ^beispielsWeise 
zunachst ein besonders reines plastifizicrtes Material eingespritzt, das sich an der 
1 Wandinf^ und ahschtlelienti wifd ein Fiillmaterial 

nachgespritzt, das den Kern des SpritzguBteils bildet und im allgemeinen 
mindenyertigere Materialien aufweist- Dadiirch ist es moglich, mil geringen 
^ Verwendung von Rfecyclihgrnaterial 

SpritzguBteile 'herzustellen, deren Oberflacheri vollstandig ^aus hochwertigem 


15 


Matenal^best^hen^ " r 


■■'•.-r-- - ; r.-; rtl\>. ; 


Urn Spritzguliteilfe mit-Elementeh aiis verschiedenen Materialmen herzustellen, 
20 wifd das" ^Zwei^Kpm^Kiilen-Verfahren verweridet; bei dem verschiedene 
SpritzeihHeiten* plastifizierbare Materialien ah verschi^cleheri' "Siellen in r die 
Sp^itzgdfifo^ mil BereicHeri aus 

hartem Kuhststoff und • einein gelenkigen • Zwischcnbefieich aiis' weieherem 
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Kunststoff hergesteUt werden kann. Das Zwei~Komponenten-Verfahr«n benatigt 
jedoch eine sehr aufwendige SpritzgieBvorrichtung und ist daher ein relativ 
teueres Herstellungsverfahren. 

Der Erfindung Jiegt in Anbetracht des vorbekannten Stands der Techrak die 
Aufgabe zugrunde, ein einfaches Verfahren zum SpritzgieBen von Spritzgufiteilen 
aus verschiedenen Materialien vorzuschlagen. 

Diese Aufgabe wird mit einem gattungsgemSBen Verfahren geldst, bei dem das 
erste plastifizierte Material so in den Hohlraum gegeben wird, daB es nur einen 
Teilbereich der Wandung des Hohlraums benetzt und anschlieBend das andere 
plastifizierte Material so in Hohlraum gegeben wird, daB es zumindest einen Teil 
des Restbereichs der Wandung des Hohlraums benetzt. 

Bei dem erfindtingsgemSBen Verfahren wird zunachst ein Teil des Hohlraum 
unzuganglich gehalten oder es wird so wenig erstes plastifizierbares Material 
eingespritzt, daB nur ein Teil der Hohlraumwandung benetzt wird. AnschlieBend 
wird mindestens ein weiteres Material in den dann freigegebcnen, restlichen 
Hohlraum gegeben, das im Restbereich der Wandung des Hohlraums sich 
verfestigt, so daB das fertige SpritzguBteil eine AuBenflache aus verschiedenen 
Materialien aufweist. 

Das Verfahren ermfiglicht die Verwendung einer modifizierten herkSmmlichen 
Mono-Sandwich-SpritzguBmaschine, wobei entgegen den bisher bekannten 
Verfahren bewuBt darauf geachtet wird, daB das zweite Material nicht vollstfindig 
vom ersten Material umhiillt ist. Insbesondere wenn als zweites Material ebenso 
ein hochwertiges Materia! eingesetzt wird, konnen mit dem erfindungsgemaBeo 
Verfahren SpritzguBteile aus verschiedenen Materialien hergestellt werden, die 
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von herkommlichen, im Zwei-Komponenten-Verfahren hergestellten 
SpritzguBteilen nicht zu unterscheiden sind. 

Eine bevorzugte Variante sieht vor, dafi das erste plastifizierte Material und 
mindestens ein anderes plastifiziertes Material durch die gleiche Offnung in den 
5 Hohlraum gespritzt wind. Eine einzige Offnung in der SpritzgieBfonn fur 
verschiedene Materialien fuhrt zu billigen Herstellungskosten fur die 
SpritzgieBvorricbtung und erlaubt eine einfache Verfahrensfuhrung, da die 
einzelnen Materialien nacheinander an der selben Stelle in die SpritzgieBfonn 
eingespritzt werden. Genaue Dosage und Fiillzeiten lassen bei unterschiedlichsten 
10 SpritzguBteilen hervorragende Arbeitsergebnisse erzielen. 

Da dert)bergangsbereich des SpritzguBteils zwischen Teilbereich und Restbereich 
der Wandung in der Praxis haufig eine ungerade oder verschwommene Linie 
bildet, wird vorgeschlagen, daB soviel erstes Material in die SpritzgieBfonn 
gegeben wird, daB sich nach Einspritzen des anderen Materials, das erste 
15 Material bis zu einem Absatz im Hohlraum zwischen Teilbereich und Restbereich 
erstreckt. Der Absatz kann eine beJiebtge Kante sein, die vorzugsweise von der 
Wandung zum Hohlrauminneren fuhrt und eine Barriere fur das WeiterflieBen des 
ersten plastifizierten Materials im Bereich des Absatzes bildet. 

Alternativ oder zusatzKch zum beschriebenen Verfahren kann nach dem 
20 Einspritzen des ersten Materials ein mindestens einen Teil des Restbereichs 
freigebender Schieber bewegt werden. Unter Schieber wird entweder ein 
ventilartiges Teil verstanden, das einen Kanal zu ejnem Teilbereich des 
Hohlraums der SpritzgieBfonn freigibt. Dies erlaubt es, von einem Einspritzpunkt 
die Stromung des plastifizierten Materials uber unterschiedliche Kan&e in 
25 verschiedene Teilbereiche des Hohlraums zu lenken. Der Schieber kann jedoch 
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auch nach Art eines StdBels ausgebildet sein, der in einen Teilbereich des 
Hohlraums der SpritzgieBform hineingeschoben, einen Teilbereich der Wandung 
des Hohlraums abdeckt. Beim Zuriickziehen des Schiebers wird zumindest ein 
Teil des Restbereichs der Wandung des Hohlraums freigelegt, so daB das andere 
5 plastifizierte Material in diesem Bereich die Wandung des Hohlraums benetzt. 

Uber die Verwendung verschiedenener plastifizierbarer Materialien hinaus, 
k5nnen auch hohle SpritzguBteile hergestellt werden, wenn beim 
SpritzgieBvorgang in der SpritzgieBform ein Gasraum gebildet wird. Ein 
derartiger Gasraum wird durch Einblasen eines Gases wiihreiid des 
10 Spritzgiefivorgangs erreicht. Hohlraume kfinnen auch derartig gebildet werden, 
daB eine Materialmenge in einen leeren Raum der Kavitat gestreckt wird 
(Spritzblasen). So lassen sich auf kostengfinstige Weise zweikomponentige 
SpritzblafiguBteile herstellen, die einen Hohlraum aufweisen. Der Hohlraum kann 
bleibend unter Gasdrock belassen werden. 

15 Eine Vielzahl besonders vorteilhafter Anwendungen erschlieBen sich, wenn ein 
plastifiziertes Material ein relativ weiches oder gummiartiges und mindestens ein 
anderes plastifiziertes Material ein relativ hartes Material ist. Wahrend das 
weiche Oder gummiartige Material die Funktion einer Dichtung, eines Reifen 
oder eines Griffs ubernimmt, dient das relativ harte Material der Erzeugung eines 

20 festen Grundkdrpers. 

Besondere Effekte werden auch dadurch erzielt, daB die plastifizierbaren 
Materialien mindestens zwei verschiedene Farben oder Durchsichtigkeiten 
aufweisen. WShrend die verschiedcnen Parben optischen Effekten dienen, ist es 
auch moglich, SpritzguBteile mit farbigen und durchsichtigen Bereichen 
25 herzustellen, die beispielsweise als Abdeckung mit durchsichtigem Fenster 
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eingesetet werden koimen. Insbesondere durebsichtige SpritzguBteile, die in 
Teilbereichcn eingef&bt sind, urn einen Durchblick zu veririndern, kdnnen mit 
dem beschriebenen Verfehren besonders kostengunstig hergestellt werden. 

AuBerdem ist es fOr verschiedene Anwendungen von Vorteil, wenn mindestens 
5 ein plastifiziertes Material GaseinschMsse aufweist. Gasrinschlflsse vermindern 
Gewicht und Materialaufwand und kdnnen je nach Einsatzzweck weitere 
spezifische Vorteile aufweisen. 

Beispielsweise zur Verwertung von Recyclingpartikeln wird vorgeschlagen, da6 
mindestens ein plastifbrieites Material Einschiusse einer anderen Komponente 
10 aufweist. So kdnnen zum Beispiel in ein weiches Material elastomer? 
Recyclingpartikel ringemischt werden, urn die Harte des Materials einzusteiten. 

Es kann durch das vorbeschriebene Verfahren auch biologisch abbaubares 
Material mit anderen Materialien, insbesondere mit anderen biologisch 
abbaubaren Materialen, kombirriert werden, Hierbei kann einerseits eine 

15 Materialmischung erfolgen, andererseits kdnnen die verschiedenen Materialien 
auch als erstesund zweites Material gespritzt werden. Durch diese Kombination 
eroffenen sich vollig neue Moglichkeiten, da das biologisch abbaubare Material 
beispielsweise durch eine Schutzschicht umgeben werden kann. Insbesondere 
kann die Schutzschicht nur fiber einen Zeitraum oder unter bestimmten 

20 Bedingungen resistent gewfihlt werden. So kann beispielsweise ein durch Wasser 
zersetzbares Material von einer durch Mikroorganismen oder durch UV-Iicht 
abbaubaren Schicht umgeben werden. Hierdurch entsteht ein wasserresistentes 
Teil, welches dennoch, nach dem die fiuflere Schicht abgebaut ist, schnell zersetzt 
werden kann. £& versteht sich. daft die Komhinnrion rinra htnlnoiarh ahhauhan-.n 
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Insbesondere zur Durchfuhrung des erfindungsgem&Ben Verfahrens eignet sich 
eine Spritzgiefiform, die mindestens einen Sensor aufweist, der am Ubergang 
zwischen Teilbereich und Restbereich der Wandung des Hohlraums der 
SpritzgieBform angeordhet ist. Diese Sensoren erlauben es, beispielsweise mit 
5 Druck, Temperatur oder Ultraschaltmeflgeraten festzustellen. wann ein 
bestimmtes plastifiziertes Material die Stelle der Wandung, in der der Sensor 
angebracht ist, erreicht hat. Dies erlaubt es, den Einspritzprozefi genau zu 
flberwachen und zu steuern. 

Insbesondere ist es mfiglich, einen derartigen Sensor in einer Auswerferbohrung 
10 des Werkzeuges anzuordnen. Beispielsweise kann dieses ein Ultraschallsensor 
sein, der zur Qualitatssicherung eingesetzt wird. Dutch das Nutzen einer 
Auswerferbohrung kann der Sensor ohne weiteren Aufwand angebracht werden, 
da das Bereitstellen von geeignelen Auswerferbohrungen ohnehin vorgenommen 
werden mufl und lediglich eine weitere, entsprechende Bohrung vdrgesehen 
15 werden braucht. Ebenso kann eine vorhandene Bohrung, insbesondere bei 
bestehenden Formen, verwendet werden. 

iEs versteht sich, dafi es sich hierbei urn jede Art Bohrung in dem Auswerferblock 
handeln kann, solange diese bis an das Werkstuck reicht. Die Bohrung kann 
werkzeugseitig verschlossen sein, trotzdem ist es m6g!ich mittels dieser Bohrung 
20 einen Sensor &uf sehr einfache Weise auflerst nahe an das Werkstdck zu bringen. 

Vorteilhaft ist es, wenn eine vor allem fur das erfindungsgemafie Verfahren 
verwendbare Spritzgiefiform einen Absatz aufweist, der am Ubergang zwischen 
Teilbereich und Restbereich der Wandung des Hohlraums der SpritzgieBform 
angeordnet ist. Dieser Absatz erlaubt, wje oben angegeben, eine gerade 
25 Ubergangslinie zwischen den Komponenten. 
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Beim anguBlosen Spritzen verbleibt im Heiflkanal der SpritzguBform ein Zwei- 
Kdmponenten-Gemisch, das beim Spritzen eines weiteren Teiles in den Hohlraum 
der SpritzguBform gelangen kann. Dies wfirde jedoch zu einer Verunreinigung 
der auBeren Schicht des nachsten SpritzguBteiles fiihren. Daher wird vor- 
geschlagen, daB die SpritzgieBform einen HeiBkanal mit einer Umleiteinrichtung 
aufweist, die es erlaubt, zum Hohlraum stromendes plastifiziertes Material in 
einen Uberlauf strdmen zu lassen. Nach dem ersten Spritzgiefivorgang wird 
mittels der Umleiteinrichtung zunSchst soiange nachstromendes Material in den 
Uberlauf umgelenkt, bis reines Material in den Kanal gelangt. Dies ermoglicht 
es, die Verschmutzungen im Uberlauf aufzufangen und anschlieBend zu 
entsorgen. Das in den Uberlauf aufgefangene Material kann auch weiter genutzt 
werden, beispielsweise urn ein in der NShe des Uberlaufs befindliches Gasloch 
im Nachhinein gezielt zu versiegeln. Dieses kann beispielsweise durch einen 
Stempel geschehen, der Schmelze aus dem Uberlauf fordert. 

Ebenso wird eine SpritzgicBvorrichtung mit einer Plastifiziereinheit und einer 
Spritzeinheit vorgeschlagen, die mindestens zwei Nebenextruder aufweist, die 
zwischen Schneckenspitze und Dfisenspitze angeordnet sind. Die Verwendung 
mehrerer Nebenextruder eriaubt es, nacheinander unterschiedliche Materialien in 
die SpritzguBform zu geben, um mit dem erfindungsgemaBen Verfahten 
SpritzguBteile aus verschiedensten Materialien herzusteUen. 

Auch wird eine SpritzgieBvorrichtung mit zumindest einer Spritzeinheit, die einen 
Spritzkolben umfasst, der Schmelze aus einem Schmelzenraum spritzen kann, und 
mit zumindest zwei mit diesem Schmelzenraum verbundenen Extrudern 
vorgeschlagen. Durch eine derartige Anordnung ist es mdglich, aufierst kleine 
Werkstucke zu spritzen und auch sehr empfindliche Schmelzen hierzu verwenden. 
Es ist insbesondere auch mdglich, nach dem fifo-(first in, first out)-Prinzip den 
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Schmelzenraum mit zwei verschiedenartigen Schmelzen zu beladen und auf diese 
Weise Prazisionsbauteile aus verschiedenen Materialien herzustellen bzw. 
Mikrospritzgufi mit zwei verschiedenen Materialien durchzufilhren. 

Eine SpritzguBvorrichtung mit einem Hauptextruder, der einen Schmelzenraum, 
von dem eine Diise fiber einen Heifikanal abgeht, aufweist, und mit einem 
Nebenextruder kann besonders einfach derart betrieben werden, daB Schmelze 
aus dem Nebenextruder aus dem Schmelzenraum uberffchrt wird, wenn dem 
Schmelzenraum iiber eine Schalteinrichtung ein zweiter Kanal zugeschaltet 
werden kann, der mit dem Nebenextruder verbunden ist, wobei die 
Schalteinrichtung mit der Bewegung des Nebenextruders gekoppelt ist. 

Eine derartige Kopplung kann beispielsweise einfach durch eine starre 
Verbindung zwischen Schalteinrichtung und Nebenextruder gewahrleistet sein. 
Andererseits kdnnen Federclemente vorgesehen sein. Daruber hinaus ist es auch 
denkbar, die Schalteinrichtung aktiv zu betreiben und diese beispielsweise durch 
eine Pneumatik oder eine Hydraulik in Abhangigkeit von der Bewegung der 
Plastiflziereinrichtung zu steuern. 

Die Schalteinrichtung kann eine Justierduse urn fas sen, die an einer Flache, 
vorzugsweise an einer Fllche des Nebenextruders, anliegt und mit einem Flansch 
befestigt ist. Eine derartige Justierduse gewahrleistet auch unabhangig von den 
ubrigen Merkmalen der Spritzguflvorrichtung eine auBerst einfache Konstruktion 
und ein autierst einfaches Auswechseln der Justierduse. 

Insofem spielt es auch keine Rolle inwieweit in diescr Diise HeiBkanSle oder 
lediglich Zufuhrkanale angeordnet sind. 
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Darflber hinaus kann der Heiflkanal ein druckabhangiges Venttt aufweisen. Bei 
einerderartigen Anordnung kann auf eine Durchlaflsteuerung des HeiBkanals fiber 
die Bewegung des Nebenextruders verzichiet werden. Der DurchlaB wird dann 
druckabhangig geregelt. Bei niedrigen Drucken, bei welchem Schmelze aus dem 
5 Nebenextruder in den Hauptextruder Qberfiihrt wird, spricht ein derartiges 
Druckventil noch nicht an. Es schaltet erst bei Drucken, die wShrend des 
Spritzvorgangs durch den Hauptextruder aufgebracht werden. Auf diese Weise 
kann der Spritzvorgang weiter vereinfacht werden. Ein derartiges 
druckabhangiges Ventil ist auch unabhangig von den ubrigen Merkmalen der 
10 Spritzgufivorrichtung vorteilhaft einsetzbar. 

Die SchaJteinrichtung kann andererseits zwei TeilkanMle aufweisen, die je nach 
Stellung der Schalteinrichtung den Heifikanal bzw. den Zufuhrkanal dffhen bzw. 
schlieflen. Dieses ermdglicht eine einfache Steuerung der Schalteinrichtung in 
Abhangigkeit von der Bewegung des Nebenextruders. 

15 Insbesondere ist es moglich, einen der TeiJkanile derart auszubilden, dafi dieser 
den zweiten Kanal vom Nebenextruder zu dem Hauptextruder schlieBt, wenh der 
Nebenextruder seine Transportposition erreicht hat, in welcher er Schmelze in 
den Hauptextruder ffirdern kann. 

Die Schalteinrichtung kann einen Teilkanalblock aufweisen, in dem die Teilkanfile 
20 angeordnet sind und der in einer Blockftihrung gefuhrt ist. Hierdurch kann ein 
zuverlissiges Schalten gewfihrleistet werden. Als Teilkanalblock kann 
beispiels weise die vorbeschriebene JustierdOse Verwendung linden. Ebenso sind 
als Teilkanalblock aber auch andere Einrichtungen, wie beispielsweise Platten, 
mit den Teilkanftlen denkbar. Der Teilkanalblock kann wie vorbeschrieben mit 
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dem Nebenextruder vcrbunden sein oder aber unabhangig von diesem angesteuert 
werden, 

Ein besonders einfacher Aufbau la6t sich gewahrleisten, wenn in der 
Blockfuhrung der Heiflkanal angeordnet ist. Dann kann der Teilkanalblock jewdls 
5 derart verschoben werden, daB einerseits ein Teilkanal den Heiflkanal 6ffnet und 
andererseits der andere Teilkanal - wenn der Teilkanalblock in der 
entsprechenden Position angeordnet ist - den Weg zwischen Nebenextruder und 
Heiflkanal bzw. Hauptextruder dfrnet. 

Daruber hinaus wird eine Spritzguflvomchtung mit einem zwischen einer 
10 Spritzposition und einer Ruheposition entlang eines Weges bewegbaren 
Hauptextruder und mit wenigstens einem Nebenextruder vorgeschlagen, welcher 
eine Schalteinrichtung umfasst, die zwischen der Spritzposition und der 
Ruheposition angeordnet ist, die einen Kanal mit einem Eingang und einem 
Ausgang aufwdst und die zwischen einer Beladeposidon und einer Freigabe- 
15 position schwenkbar ist, wobei in der Beladeposition der Eingang auf den 
Nebenextruder und der Ausgang auf den Hauptextruder weist und wobei in der 
Freigabeposition der Weg fur den Hauptextruder frei ist. Ist der Eingang starr mit 
dem Nebenextruder verbunden, so folgt die vorbeschriebene Bewegungskopplung 
zwischen Schalteinrichtung und Nebenextruder unmittelbar. Es sind aber auch 
20 andere Kopplungen denkbar. 

Durch eine deraroge schwenkbare Schalteinrichtung lassen sich die 
vorbeschriebenea Verfahren und ebenso auch andere Verfahren in ihrem 
Yerfahrensablauf wesentlich beschleunigen bzw. verewfachen, und zwar auch 
unabhangig von der Bewegungskopplung mit dem Nebenextruder. Es ist namlich 
25 nicht mehr notwendig, den oder die Nebenextruder mit dem Hauptextruder 
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mitzubewegen. Vielmehr werden die Nebenextruder sowie die Schalteinrichtung 
in Abhangigkeit von dem jeweiligen Verfahrenszeitpunkt geeignet gesteuert. 
Befindet sich der Hauptextruder in seiner Ruheposition, witd die 
Schalteinrichtung in ihre Beladeposition gebracht, und es werden der 
Nebenextruder und def Hauptextruder jeweils an dem Eingang bzw. Ausgang der 
Schalteinrichtung angelegl. Dann kann der Hauptextruder durch den 
Nebenextruder beladen werden. Nach dem Beladen wird der Nebenextruder von 
dem Eingang entfernt und die Schalteinrichtung weggeschwenkt, so daft der Weg 
fur den Haupextruder frei ist. 

Die vorbeschriebene Anordnung baut sehr klein, wenn der Eingang und der 
Ausgang der Schalteinrichtung zueinander einen spitzen Winkel bilden. Bei einer 
derartigen Anordnung kann die Schalteinrichtung unmittelbar vor einer 
Dusenplatte der SpritzguBvorrichtung angeordnet sein, da fiir den Nebenextruder 
kein zusatzlicher Raum an dieser Stelle benStigt wird und dieser in etwa V-artig 
von dem Hauptextruder absteht. Auf diese Weise laBt sich der von dem 
Hauptextruder zu durchfahrende Weg minimieren, so daB die Gesamtzeit fQr den 
SprilzguBvorgang reduziert wird. 

Es versteht sich, daB eine derartige V-formige Anordnung von Haupt- und 
Nebenextruder fur sich schon vorteilhaft ist, urn den benStigten Bauraum und 
somit die von dem Hauptextruder zu durchfahrende Strecke zu reduzieren. 

Daruber hinaus wird eine SpritzguBvorrichtung mit einem zwischen einer 
s l^tepoMtion und einer Ruheposition entlang eines Weges bewegbaren 
Hauptextruder, der in seiner Spritzposttion mit einer Duse eine Dusenplatte und 
wenigstens einen Teil einer Adapterplatte durch eine SpritzSffriung durchgreift, 
25 und mit einem Nebenextruder, der zwischen einer Beladeposition und einer 


10 


15 


20 


16- FEB 00 (FR) 15:41 Lierraann-Caatel 1 


+49 2421 405010 


8. . 29/51 


- 12- 

Frcigabeposition verlagerbar ist, vorgeschlagen, wobei in der Freigabeposition 
der Weg der Spritzeinrichtung frei ist und in der Beladeposition ein Ausgang des 
Nebenextruders auf die Duse des Hauptextruders weist und dieser Ausgang in 
einer Offnung der Adaptetplatte angeordnet ist, die in die Spritedffiiung mtfndet. 
5 Die Adapterplattendffnung kann einerseits in cinem Winkel von 90° andererseits 
auch in eincm spitzcn Winkel in die SpritzSffnung tntinden. 

Es ist auch denkbar, die Offmmg fur den Nebenextruder in der Dusenplatte 
vorzusehen. Dieses ist insbesondere bei nichtvorhandener Adapterplatte von 
VorteiL Hierzu wird der Ausgang des Nebenextruders in der Beladeposition in 
10 einer Offnung der Dusenplatte angeordnet, die in die Spritzflffhung weist. 

Dureh die vorbeschriebene MaBnahme kann die Position, in welcher sich der 
Hauptextrudcr befinden mu6, wenn er durch den Nebenextruder mit einer 
Schmelze befiillt werden soil, SulSerst nahe an das Werkzeug, bis in den 
Werkzeugraum hinein, verlagert werden. Auf diese Weise wird die von dem 
15 Haiiptextrtider zirruckzulegende Wegstrecke minimiert, wenn zum Freigeben des 
Ausgangs zuriickgefahren wird, so daft sich die Gesamtzeit fur den Spritzvorgang 
reduziert 

Der Nebenextruder kann ausgangsseitig zumindest in seiner Befullposition gegen 
eine durch den Hauptextruder auseeiibte Kraft abeestfit/i sein. Dieses kann dureh 
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insbesondere auch mSglich, bekannte Nebenextruder zu verwenden und mit einem 
entsprechenden Verlangerungsstiick zu versehen, so dafi diese Ausfuhrungsform 
verhaltnism&Big kostengunstig realisiert werden kann. 

Letztlich schiagt die Erfindung ein Verfahren zum Befullen eines Hauptextruders 
5 einer SpritzguBvorrichtung mit einer Schmelze aus einem Nebenextruder vor, 
wobei die SchmeJze durch einen Zufuhrkanal in einen Heiflkanal, der einerseits 
mit dem Hauptextruder verbunden ist und andererseits zu einem Werkzeug fuhrt, 
in den Hauptextruder gefiullt wird und der Spritzprozess derart gesteuert ist, dafl 
in dem HeiBkanal zwischen Werkzeug und der SteUe, an welcher der Zufuhrkanal 
10 in den HeiBkanal miindet, ein AnguG eines erstarrten bzw. erstarrenden 
Werkstiickes belassen wird, bis der Hauptextruder mit der Schmelze befullt ist, 

Auf diese Weise kann gewahrieistet werden, daB Schmelze aus dem 
Nebenextruder nicht unbeabsichtigt Richtung Werkstiick flieflt, sondern in den 
Hauptextruder gelangt Sobald der Hauptextruder entsprechend befiillt ist, kann 
15 das Werkstuck ausgeworfen werden* 

Durch das vorgeschriebene Verfahren kann auf ein Ventil in dem HeiBkanal 
verzichtet werden. 


Vorteilhafterweise reicht der AnguB bis unmittelbar an die Stelle.'an welcher der 
Zufuhrkanal in den HeiBkanal mundet. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und verschiedenste AusfQhrungsbeispiele zur 
Anwendung des erfindungsgemSBen Verfahrens sind in der Zeichnung dargestellt 
und werden im folgenden naher erlSutert. Es zeigt, 
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Figur 1 schematised eine dreidimensionale Ansicht einer 
erfindungsgemaBen SptitzgieBvorrichtung mit Werkzeug, 

Figur 2 einen Ausschnitt aus Figur 1 als Schnittansicht, 

Figur 3 einen Schnitt diirch eine alternative Ausfuhmngsform einer 
5 Spritegieflvonichtung in schematischer Darstellung, 

Figur 4 einen Schnitt durch ein Deckelbauteil, 

Figur 5 eine vergr6fierte Einzelheit aus Figur 4, 

Figur 6 einen Schnitt durch ein weiteres Deckelbauteil, 

Figur 7 einen Schnitt durch ein Rollenbauteil, 

10 Figur 8 einen Schnitt durch ein Teilstiick des Rollenbauteils nach Figur 7 
in einer Ausftthrungsform mit Profil, 

Figur 9 einen Schnitt durch einen Ausschnitt des Rollenbauteils nach Figur 
7 mit formschlOssiger Reifenanbindung, 

Figur 10 einen Schnitt durch einen Ausschnitt des Rollenbauteils nach Figur 
15 7 mit gasgefulltem Reifenteil, 

Figur 11 einen Schnitt durch einen Ausschnitt eines Rollenbauteils nach 
Figur 7 mit von der Nabe her angespritztem Reifenteil, 
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Figur 12 einen Schnitt durch ein Rollenbauteil mit Kugelrolle, 
Figur 13 einen Schnitt durch eincn Griff, 
Figur 14 eine Ansicht eines Bfirstengriffs, 

Figur 15 einen Schnitt durch ein Gehguse mit im oberen Teil schematisch 
5 dargestellter Dichtung im Gehause und im unteren Teil schematisch 

dargestellter Dichtung im Deckelteil und KabeldurchlaB, 

Figur 16 einen Schnitt durch eine Kabelverschraubung, 

Figur 17 eine Ansicht einer ersten Ausfiihrungsform eines 
Flaschenverschlusses, 

10 Figur 18 einen Schnitt durch eine andere AusfOhrungsform eines 
Flaschenverschlusses, 

Figur 19 eine Spritzgielivorrichtung mit Werkzeug , 

Figur 20 einen Ausschnitt aus Figur 19 mit einen Heifikanal fur anguflloses 
Spritzen, 

15 Figur 21 eine weitere SpritzguBvorrichtung in schematischer Darstellung, 

Figur 22 eine perspektivische Ansicht eines HeiBkanalblocics mit Justierduse 
als Schalteinrichtung, 
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Figur 23 einen Schnitt durch die Justierdiise nach Figur 4, 

Figur 24 einen schematischen Schnitt durch eine weitere Schalteinrichtung, 

Figur 25 eine schematische Darstellung einer als Schalteinrichtung dienenden 
Kippduse und 

5 Figur 26 eine weitere SpritzguBvorrichtung in schematischer Darstellung. 

Die in Figur 1 gezeigte Spritzgiefivorrichtung 1 hat eine Diise 2, die mit einem 
Werkzeug 3 in Verbindung steht. Auf der anderen Seite der Dlise schlieBen sich 
zwei Nebenextruder 4 und 5 an, die auf den Hauptextruder 6 aufgesetzt sind. Die 
beiden Nebenextmder haben Einfulltrichter 7 und 8 und der Hauptextruder hat 
10 einen Einfulltrichter 9. 

Das Werkzeug 3 hat einen ersten Eingang 10 fur plastifizierte Komponenten und 
einen zweiten Eingang !1 fur ein Gas zur Bildung eines Hohlraums im 
SpritzguBteil. Darfiber hinaus ist ein Schieber 12 im Werkzeug 3 vorgesehen. 
Dieser Schieber 12 sorgt dafftr, daB zungchst nur ein Teilbereich der Wandung 
15 des Hohlraums der WerkzeugkavitSt mi t plasti fiziertem Material benetzt wird und 
erst nach Ziehen des Schiebers 12 ein Restbereich der Wandung des Hohlraums 
mit plastifiziertem Material benetzt wird. Die KavitSt des Werkzeugs 1st sbrnit in 
einen teilbereich und in einen Restbereich unterteilt, wobei erst nach Ziehen des 
Schiebers 12 der Restbereich freigegeben wird. 

20 Der an die Diise 2 angrenzende Teil der Spritzgiefivorrichtung 1 ist als Ausschnitt 
in Figur 2 gezeigt. An die Diise 2 schliefit sich zunfichst ein Teilbereich mit 
einem ersten plastifizierten Material 13 an, das fiber den Einfulltrichter 7 und den 
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Nebenextruder 4 zugefiuhrt wird. Daran schlieflt sich ein weiterer Bereich an, der 
uber den Trichter 8 und den Nebenextruder 5 mit einem zweiten plastifizierten 
Material 14 zugeffihrt ist. Der restliche Bereich der SpritzgieBvorrichtung 1 ist 
mit einem dritten plastifizierten Material 15 gefullt, das fiber den Trichter 9 
5 zugefuhrt wird und im Hauptextruder 6 mittels einer Schnecke 16 gef&dert wird. 

Dies erlaubt es, nacheinander verschiedene plastifizierte Materialien 13, 14, 15 
Qber die Duse 2 in das Werkzeug 3 einzufullen. Vorzugsweise bei einem Wechsel 
von einem Material zum anderen Material wird der Schieber 12 gezogen, um 
eineh Restbereich der Wandung des Hohlraums des Werkzeugs mit einem 
10 anderen plastifizierten Material zu benetzen. 

Eine andere erfindungsgemfiBe SpritzgieBvorrichtung zeigt Figur 3, Hier sind auf 
zwei Seiten eines Werkzeugs 20 Extruder 21, 22 bzw. 23, 24 angeordnet. Die 
Extruder 21 und 22 fdrdern plastifizierbares Material zu einem Kanal 25, der zu 
einer Oflriung 26 im Werkzeug 20 fuhrt und die Extruder 23 und 24 fflrdern 
15 plastifiziertes Material zii einem Kanal 27, das zu einer Gffnung 28 im Werkzeug 
20 fuhrt. 

Zum Betreiben der Vorrichtung kann entweder zunachst plastifiziertes Material 
mit dem Extruder 21 zur KavitSt 29 des Werkzeugs 20 gefordert werden, wonach 
anschlieBend ein anderes plastifiziertes Material mit dem Extruder 22 in die 

20 KavitSt 29 gefordert wird. Alternativ dazu kann auch zuerst mit dem Extruder 21 
plastifiziertes Material in den Extruder 22 geschoben werden, wonach 
anschlieBend mit dem Extruder 22 zuerst das vom Extruder 21 stammende 
plastifizierte Material in die KavitSt 29 gefdrdert wird und anschlieBend mit dem 
Extruder 22 bereitgestelltes plastifiziertes Material nachgefdrdert wird. Dieselbea 

25 Verfahrensvarianten sind selbstverstandlich auch mit den Extrudern 23 und 24 
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mflglich, wobei die Diirchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens auch allein 
mit den Extrudern 21 und 22 mdglich ist. 

Der Kanal 30 verbindet gegebenenfalls unter Zwischenschaltung einer Pumpe 31 
die Extruder 23 und 24 mit den Extrudern 21 und 22 und erlaubt es somit, an der 
5 Offnung 26 bzw. an der Offnung 28 vier verschiedene plastifizierte Materialien 
nacheinander in die Kavitat 29 des Werkzeugs 20 einzufuhren. Die 
entsprechenden notwendigen Schieber sind zur Erhohung der Obersichtlichkeit 
nicht eingezeichnet. Der Fachmann erkennt jedoch leicht, dafi mit der 
Vorrichtung nach Figur 3 bis zu vier verschiedene Materialien durch eine 
10 Offnung 26 bzw. 28 in die Kavitfit 29 einfullbar sind und die Vorrichtung durch 
eingebaute Schieber verschiedenste Verfahrensfuhrungen zulaBt, 

So ist es beispielsweise moglich, mit einer Vorrichtung nach Fjgur 1 oder 3 das 
in Figur 4 gczeigte Deckelbauteil 40 herzustellen. Dazu wird zunfichst ein 
harteres Material 42 am AnguB 41 in eine SpritzguBform eingespritzt, das sich 
15 an den W&nden der Form verfestigt. AnschlieBend wird ein Schieber gezogen, 
der in den Bereichen 43, 44 eine Offnung freigibt, so daB am AnguB 41 
nachgefdrdertes weicheres Material 45 in der KavitSt des Werkzeugs bis in den 
vom Schieber fretgegebenen Raum flieBt, urn eine vorstehende Dichtung 46 
auszubilden. 

20 Der Deckel 40 hat somit eine Hulle aus harterem Material 42 unter der ein 
weicheres Material 45 iiegt, das nur im Randbereich des Deckels 40 ringartig als 
Dichtung 46 sichtbar wird. 


Der in Figur 5 vergroflert herausgezeigte Anguflbereich zeigt das hartere 
plastifizierte Material 42, das sich an den Wandungen der Kavitat verfestigt und 
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das am Punkt 41 nachgeffirderte weichere Material 45, das im mittleren Bereich 
zwischen den Wandungen der Kavitat in die Form einstromt, 

Eine alternative AusfDhmngsform zur Herstellung eines Deckels nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren zeigt Figur 6. Das dort gezeigte Deckelbauteil 50 
5 besteht aus einem gewdlbten Deckelteil 51, das zunfichst uber einen Kanal 52 
vom FormeinlaB 53 her gespritzt wird, AnschlieBend wird der Schieber 54 so 
umgestellt, daB von der 6fTnung 53 nachstrOmendes weicheres Material fiber die 
Kanfile 55 und 56 in einen von einem Schieber freigegebenen Dichtungsbereich 
57 eindringt, um eine ringartige Dichtung 58 auszubilden, die fest mit dem 
10 gewfilbten Deckelbauteil 51 aus hSrterem Material verbunden ist. 

Anstelle der Verwendung eines Schiebers oder zusStzlich dazu, kann an der 
tJbergangsstelle zwischen den Material ien in der Form ein Absatz 59 (vergleiche 
Figur 4) vorgesehen sein, der dafUr sorgU daB das erste plastifizierte Material nur 
bis zu diesem Absatz flieflt und erst das zweite plastifizierte Material iiber diesen 

15 Absatz hinwegflieBt. In Figur 4 ist ein derartiger quer zur Stromungsrichtung 
angeordneter Absatz 59 vorgesehen, dem gegeniiber ein weiterer Absatz 60 
angeordnet ist. Dies fiihrt dazu, daB die harte Komponente 42 nur bis zu den 
AbsStzen 59 und 60 flieBt und am Rand der Form aushSrtet. Das nachflieBende 
Material 45 wird durch die Absatze 59 und 60 nicht mehr gebremst, da sich das 

20 auBen liegende plastifizierte Material 52 schon bis zur Innenkante des Absatz 
verfestigt hat, so dafl das nachflieBende Material 45 uber den Absatz flieBt und 
den Restbereich der Wandung des Hohlraums benetzt 

Ein Rollenbauteil 70 mit verschiedenen Ausbildungen eines radial aufien 
liegenden Reifens 71 bis 75 zeigen die Figuren 7 bis 11, Das Rollenbauteil 70 
25 besteht in seiner Grandvariante aus einer Nabe 76 und einem sich radial daran 
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anschlieflenden Reifen 71. Die zum Spritzen dieses Bauteils vorgesehene Form 
hat einen EinlaB 77 der zu einem Kanal 78 fiihrt, urn das Nabenteil 76 aus einem 
hirteren Material zu spritzen. Anschlieftend wird ein zwischen dem EinlaB 77 
und dem Kanal 78 angeordneter Schieber 79 so umgestellt, daft weicheres 
5 Material uber den Kanal 80 in den radial auBen liegenden Bereich der Nabe 76 
strSmt, um einen Reifen 71 auszubilden. 

Die Ausfuhrungsvariante nach Figur 8 sieht vor, daB im Reifen 72 ein Profil 
ausgebildet ist. Nach Figur 9 ist der Reifen 73 mittels einer formschlussigen 
Verbindung 81 mit dem Nabenbauteil 76 verbunden. Figur 10 zeigt schliefilich 

10 das Einbringen eines Gases in das Reifenteil, um mittels einer Luftblase 82 einen 
"BalJoneffekt" zu erziclen. Das letzte Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 11 zeigt 
eine alternative Art der Herstellung des Reifens durch Einspritzen der weicheren 
Reifenkomponente uber den Kanal 78 im AnschluB an die hartere Komponente, 
so daB fihnlich wie beim Deckelbauteil nach Figur 4, die weichere Komponente 

15 in der Mitte der harten Komponente nachstromt und radial auBen einen Reifen 75 
ausbildet. Auch hier kann entweder mit einem einen Restbereich der Kavitat 
freigebenden Schieber oder einem den FluB der ersten Komponente behindernden 
Absatz gearbeitet werden. 

Ein weiteres Rollenbaiiteil, das auch als Kugelrotle 90 zu bezeichnen ist, zeigt 
20 Figur 12. Hierbei wird zunachst uber einen RinganguB 91 eine Hartkomponente 
in die Form eingespritzt und anschlieAend wird uber die Angiisse 92 und 93 eine 
Weichkomponente gespritzt* Auch dieses Bauteil kann jedoch wie das 
Deckelbauteil nach Figur 4 mit zwei nacheinander am AnguB 91 eingespritzten 
verschiedenen Materialien hergestellt werden. Die Weichkomponente 94 ist durch 
25 Einmischen von Eiastomcr-Recycling-Partikeln in ihrer HSrte einstellbar* 
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Figur 13 zeigt einen Griff 100 aus einem Griffkorper 101 und einer Griffschale 
102, wobei vorzugsweise im Griffkcirper eine Gasblase 103 vorgesehen ist. Der 
GriffkSiper wird aus einem harteren Material uber den EinlaB 104 gespritzt und 
die Griffschale iiber den EinlaB 1 05 aus einem aufgeschSumten Material. Optional 
5 kdnnen von innen Weichkomponenten zum Beispiel fur Tiirklinken Oder als Hebel 
filr eine Handbremse sowie fur Pedale angespritzt wcrden. 

Figur 14 zeigt einen Biirstengriff 110, bei dem zunMchst eine Weichkomponente 
111 fiber den Angufl 112 gespritzt wird und anschlieBend iiber den AnguB 113 
eine Hartkomponcnte 114 gespritzt wird. Se1bstversta*ndlich kdnnen die vef- 
10 schiedenen Materialien 111 und 114, wie auch bei den anderen Ausfuhrungs- 
beispielen, zusfitzlich oder alternativ verschiedene Farben aufweisen oder in 
anderer Hinsicht plastifizicrbare Materialien mit unterschiedlichen Eigenschaften 
sein. Insbesondere konnen jede ArtGriffe, Bestecke, beispielsweise fur Camping 
mit Weichgriff, Designerbestecke, ZahnbOrsten oder Werkzeuggriffe durch dieses 
Verfahren hergestellt werden. Durch Kombination mit einer Gasblase kdnnen 
beispielsweise auch zweikomponentige, hohle Teile hergestellt werden, 
insbesondere Griffe oder ahnliches. 

Eine weitere hBufige Anwendung des beschriebenen Verfahrens ist die 
Herstellung eines in Figur 15 gezeigten Gehauses 120. Dieses Gehause 120 hat 
in der schematischen Darstellung nach Figur 15 im oberen Teil der Zeichnung 
eine im Gehauseteil liegende Dichtung 121 und im unteren Teil der Abbildung 
eine in einem dazu passenden Deckelteil 122 angeordnete Dichtung 123 die mit 
?w© r entsprechend fi eTOrmten Gegenseite 124 im Gehause 120 zusammenwirkt. 
Dieses Gehause ist entsprechend dem zuvor beschriebenen Deckel nach den in 
den Figuren 4 bzw. 6 gezeigten Verfahren herstelJbar. Eine vorteilhafte 
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AusgestaJtung des Gehauses zeigt einen KabeldnrchlaB 125, der einen Ring 126 
aus einem weicheren Kunststoffmaterial aufweist. 

Eine Kabelverschranbung 130 mit krallenfdrmiger Zugentlastung 131 und einer 
Dichtung 132 ist in Figur 16 dargestellt. Bei dieser Ausfiihrungsform wird 
5 zunachst am WerkzeugeinlaB 133 eine h&rtere Komponente 134 eingespritzt, die 
denKorper der Kabelverschraubung 130 und die Krallen der Zugentlastung 131 
bildet. AnschKeBend wird der Schieber 135 so umgelegt, dafl zusatzlich zum 
zentralen Kanal 136 zwei weitere KanSle 137 und 138 freigegeben werden, so 
dafi nachstromendes weicheres Material in einen von einem Schieber (nicht 
10 gezeigt) freigegebenen Bereich zur Bildung der Dichtiing 132 flieflen kann. 
Gleichzeitig fliefit ein Teilstrom des weicheren Materials im zentralen Kanal 136 
zur Zugentlastung 131, urn auch dort einen KSrper 139 aus weicherem Material 
auszubilden. 

Wahrend im oberen Teil der Figur 16 die Krallen der Zugentlastung 131 im 
15 unkomprimmierten Zustand gezeigt sind, zeigt der untene Teil der Figur, wie die 
Krallen der Zugentlastung 131 mittels einer aufgeschraubten Klemmutter 140 
zusammengedrilckt werden. 

Es„ vcrsteht sich, da6 eine Vielzahl von Elektroartikeln bzw. 

Blektrozubehorartikeln auf diese Weise hergestellt werden kann. { 

20 Figur 17 zeigt als weiteres Ausfuhrungsbeispiel einen FlaschenverschluB 150. 
— Dieser Flaschenvers^ harteren Komponente 151, die den 

Grundkorper bildet und einer weicheren Komponente 152, die ringartig in einem 
bestimmten Bereich austritt und als Dichtung wirkt. Tnnerhalb der harteren 
Komponente 151 ist eine Gasblase 153 vorgesehen, um Material einzusparen und 
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eine hdhere Flexibilitat des Flaschenverschlusses zu ermSglichen. Der Verschlufl 
kann auch massiv au&gebildet sein. 

Einen weiteren FlaschenverschluB 160 zcigt Figur 18. Bei diesem 
FlaschenverschluB ist ein barter Innenteil 161 von einem weicheren Material 162 
5 umgcben, wobei die Art der Materialmen auch ausgetauscht werden kann. Der 
innere Teil 161 weist vorzugsweise von einer zentraJen Achse 163 zu einem 
Ringkdrper 164 verJaufende Rippen 165 auf. 

Das eifindungsgemSfle Verfahren ist fur ungezahlte weitere Anwendungen 
einsetzbar, wie von RSdern aus harten und weichen Komponenten fiber 

10 Kinderspielzeug aus verschiedenfarbigen Komponenten, Gelenken aus Hart- und 
Weichkomponenten bis hin zu Deckeln aus opaken und durchsichtigen Bereichen. 
Weitere Beispiele sind: Schraubenziehergriffe, Kleiderbugel mit And- 
Rutschkante, StoBdampfer, Puffer, Silentblocks, Mdbelbeschlage, Knopfe Oder 
Schuhsohlen. Es konnen beispielsweise auch Teile hergestellt werden, von denen 

15 wenigstcns eine Materialkomponente antihaftend bzw, hydrophob ist. Diese 
Komponente ist dann quasi selbstreinigend und konnte beispielsweise ffir 
Schuhsohlen, insbesondere fur Schuhsohlen mit Stollen, Verwendung finden. 
Wichtige Einsatzbereiche sind daruber hinaus Transportbander, Transportwalzen 
und Transportrollen. 

20 Die Figuren 19 und 20 zeigen die Verwendung eines Werkzeugs mit einem 
spezidlen Heifikanal, Beim Einspritzen zweier verschiedener Materialmen 170, 
171 mit einer Spritzeinheit 172 in ein Werkzeug 173 gelangen nacheinander 
verschiedene Materialien 170, 171 in das Werkzeug 173. Dabei bildet sich itn 
Heifikanal ein aufierer Ring aus der ersten Komponente 170, in dem als Kern die 

25 weitere Komponente 172 liegt, Nach Beendigung des Spritzvorgangs mit der 
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Komponcntc 171 mufl jcdoch wieder neue Komponente 170 nachgefSrdert werden 
und fiberiicherweise wird dadurch der im HeiBkanal 174 verbleibende Rest der 
zweiten Komponente 171 als Verschmutzung in die Kavitat gedriickt. 

Um derartige Verschimitzungen zu vermeiden, zeigt Figur 20 einen Oberiauf 175 
5 und einen Schieber 176 im HeiBkanal 174. Der Schieber 176 erlaubt es, den Rest 
der zweiten Komponente 171 mit der nachgefdiderten ersten Komponente 170 in 
den Oberlauf 175 zu drucken und die Kavitfit 177 erst dann freizugeben, wenn 
wieder erstes Material am Schieber 176 anliegt. Eine AnguBstange ist somit nicht 
mehr notwendig. 

10 Die in Fig. 21 dargestetlte SpritzguBvorrichtung 200 umfasst eine Spritzeinheit 
mit einem Spritzkolben 201, der Schmelze aus einem Schmelzenraum 202 
spritzen kann. In den Schmelzenraum 202 kann Schmelze aus zwei Extrudern203 
und 204 gefullt werden. Der Spritzkolben 201 wird durch einen Spritzzylinder 
205 angetrieben. Durch eine derartige Anordnung konnen besonders feine 

15 Prazisionsbauteile hergestellt werden. Diese Anordnung eignet sich insbesondere 
fur einen MikrospritzguB mit zwei verschiedenen Ausgangsmaterialien. 

Die Verbindung zwischen den Extrudern 203 und 204 kann einerseits Qber 
Ventile gewShrleistet werden. Es ist aber auch moglich, durch geeignete Wahl 
und Steuerung der beim Bcfullen flieBenden Schmelzestrome ein wunschgemaBes 
20 Befullen des Schmelzenraumes 202 zu gewShrleislen. 

Ein in Fig. 22 gezeigter Heiftkanalblock 230 arbeitet mit einer speziellen 
Justierduse 231 zusammen. Diese Justierdiise 231 ist mittels eines Flansches an 
einem Nebenextruder 263 befestigt. Auf diese Weise kann die Justierduse 231 
sehr einfach positiontert werden. Insbesondere verandert sich der Abstand des 
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DQsenendes nicht, wenn die JustierdOse justiert wird, wie das bei eingeschraubten 
Justierdiisen nach dem Stand der Technik der Fall ist. 

Der HeiBkanalblock 230 hat einen durchgehenden Kanal 232 und eine den Kanal 
232 schneidende, zentrale, runde ftffnung 233, in die die JustierdOse 231 
5 einschiebbar ist. Diese Diise 231 weist eine quer zur Dusenachse sich 
erstreckende Bohrung 234 auf, die im Durchmesser dem Kanal 232 entspricht 
und durch Einsenken der JustierdOse in die Offnung 233 des HeiAkanalblocles 230 
mit dem Kanal 232 fluchtet. 

Oberhalb der Bohrung 234 ist in der JustierdOse 23 1 eine L-formige Bohrung 235 
10 vorgesehen, die ebenfalls mit dem Kanal 232 zum Fluchten zu bringen ist und 
dann den Nebenextruder 236 mit dem Kanal 232 verbindet, um plastifiziertes 
Material vom Nebenextruder 236 durch den L-formigen Kanal 235 in den Kanal 
232 zu fbrdern. 

Der Kanal 232 steht andererseits mit einem Hauptextruder 237 in Verbindung. 

15 Die JustierdOse 231 dient somit als Schalteinrichfung, um einen Strdmungsweg 
zwischen Hauptextruder 237 und Nebenextruder 236 bzw. dem Werkstuck zu 
schalten. Es versteht sich, dafi eine derartige JustierdOse 231 auch fiir andere 
Schalteinrichtungen vorteilhaft ist. 

DarOber hinaus kann auch das Anflanschen unabhSngig von den Obrigen Merk- 
20 malen der JustierdOse 231 fur jegliche Art von Diisen vorteilhaft Verwendung 
finden, die genau justiert werden sollen. 
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Eine andere Schalteinrichtung 240 zeigt Fig. 24. Diese umfasst einen HeiBkanal 
241, in welchem Schmelze von einem Hauptextruder zu einem Formennest ge- 
fuhrt werden kann (wie durch den Pfeil 246 angedeutet). Von diesem Heiflkanal 
241 zweigt ein Teilkanal 242 ab, der je nach Bedarf mit einem Zufuhrkanal 243 
5 eines Nebenextruders in Verbindung gebracht werden kann. Dieses erfolgt 
dadurch, da6 eine Muffe, die den HeiBkanal umschlieBt und in welcher der 
Zufuhrkanal 243 vorgesehen ist, entlang des HeiBkanals 241 bewegt wird. Durch 
diese Bewegung kann der Zufuhrkanal 243 wahlweise mit dem Teilkanal 242 in 
Deckung gebracht werden. 

10 Damit wShrend des Beftillens des Hauptextniders durch den Nebenextruder keine 
Schmelze in RichUing auf das Formennest gelangt, ist in dem HeiBkanal 241 
unmittelbar hinter der Stelle, an welcher der Teilkanal 242 abzweigt, ein 
Dmckventil angeordnet. Dieses ist derart dimensioniert, dafi es bei den von dem 
Nebenextruder aufgebrachten Drucken vcrschlossen bleibt, wahrend es bei dem 

15 von dem Hauptextruder aufgebrachten Druck dffnet. 

Statt des Drockventjls 245 kann das Spritzverfahren auch derart gefuhrt werden, 
dafi von dem Formennest ausgehend ein AnguB in dem HeiBkanal 241 belassen 
wird, der bis zu dieser vorbezeichneten Stelle reicht. Durch diesen AnguB wird 
J?^^^ te J' dje Schmelze nicht in Rtchtung Formennest strdmt. Erst wenn 
20 der Hauptextruder in gewunschter Weise befilllt ist, wird das Werks«ck _ mit 
diesem Angtifl ausgeworfen, so daft der HeiBkanal 241 wieder freigegeben wird. 

- . ^ine weite _ re Sch^teinrichtung zeigt Fig. 25. Hierbet dient als Schalteinrichtung 
eine Kippdflse 250 mil einem Eingang 251 und einem Ausgang 252, die durch 
einen Kanal 253 verbunden sind. Die Kippdfise 250 ist um eine Achse 254 
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schwenkbarund mittels eines Befestigungsflansches 255 an einer Zugstange 256 
des Hauptextruders 257 angebracht. 

In einer Beladeposition (in Fig. 25 dargestellt) weist der Eingang 252 auf die 
Spritzduse des Hauptextruders 257 wahrend der Eingang 151 auf einen 
5 Nebenextruder 258 weist. In dieser Position kfinnen der Hauptextruder 257 und 
der Nebenextruder 258 an dem Eingang 251 bzw. detn Ausgang 252 zur Anlage 
gebracht und Schmelze in den Hauptextruder 257 gefiillt werden. 

Nachdem der Hauptextruder in gewiinschter Weise befiilU ist, wird die Kippdfise 
250 in Pfeilrichtung hochgeklappl, so da8 der Weg fur den Hauptextruder 257 
10 frei ist und dieser in seine Spritzposition verfahren werden kann. 

In einer anderen Ausfilhrungsform kann der Nebenextruder 258 fest mit der 
Kippdiise 250 verbunden sein und mit dieser gemeinsam verschwenkt werden. 

Wie aus den Fign. 24 und 25 ersichtlich, sind Nebenextruder und Hauptextruder 
in einem spitzen Winkel bzw. V-fonnig zueinander angeordnet* Hierdurch ist es 
15 mfiglich, die Schalteinrichtung 240 bzw. 250 auBerst nahe an das Werkzeug 
heranzubringen, so daB die dutch den Hauptextruder zuriickzulegenden 
.Wegstrecken minimiert \yerden. Dieses fuhrtjcu einer Geschwindigkeitserhdhung 
des Spritzprozesses. 

Eine weitere MogHchkeit, wie bei einer Spritzvorrichtung die 
20 - Arbeitsgeschw^ Fig. 26 dargestellt, Hierbei 

durchgreift eine Duse 301 eines Hauptextruders eine Diisenplatte 302 sowie 
wenigstens einen Teil einer Adapterplaffe 303 durch eine SpritzSffnung 304, um 
in seine Spritzposition zu gelangen. Hierbei bezeichnet die Dusenplatte 302 einen 
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hauptextruderseitigen AbschluB des Werkzeugraumea, wihrend die Adapterplatte 
303 ein an der Dfisenplatte 302 angeordnete Teil ist, welches der Anpassung an 
unterschiedliche Werkzeugc und ahnliches dient. 

In der Adapterplatte 303 ist eine tiffining 305 vorgesehen, die in die 
5 Spritzoffiiung 304 mOndet. Dutch die Offiiung 305 reicht ein Verlangerungsstuck 
306, welches von einem Nebenextruder zu einem Ausgang 307 fuhrt. Durch 
Bewegen des Nebenextruders kann der Ausgang 307 in die Spritzofftiung 304 
gebracht werden, so daB, wenn die Duse 301 an dem Ausgang 307 anliegt, der 
Hauptextruder von dem Nebenextruder befullt werden kann. 

10 Aus Grunden der Stabitit&t ist am von dem Nebenextruder wegweisenden Ende 
des Ausgangs 307 eine Nase 308 vorgesehen, die in eine entsprechende Aus- 
nehmung 309 der Adapterplatte 303 eingretft. Zu Reinigungszwecken kann die 
Ausnehmung 309 bis aus der Adapterplatte 303 gefuhrt werden, so dafi hier 
uberschOssige Schmelze abgefuhrt werden kann. 

15 Wie unmittelbar ersichtlich, kann durch eine derartige Anordnung die von der 
Duse 301 zu durchlaufende Wegstrecke minirniert werden, wenn in dem Werk- 
zeugraum eine Adapterplatte vorgesehen ist. 

Da als Verlfcigerungsstuck 306 Standardbauelemente Verwendung finden kdirnen, 
ist diese Ausfuhrunsform daruber hinaus besonders kostengunstig. Um ein 
20 Herauslaufen von Schmelze zu vermeiden, konnen am Ausgang 307 und an der 
Duse 301 Nadelverschltisse vorgesehen sein. 


Durch di vorbcschri benen Anordnungen bzw. Verfahren kdnnen insbesondere 
auch Rohre mit einer Verbindungsmuffe, Schlauche mit Befestigungselementen, 
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Laschen bzw. Steckveibindem, Rohre mit biegsamen Zwischenstficken oder 
Kupplungspcdale bzw. sonstige Pedale einschliefllich Hebelwerken und Gcstfinge 
mit einem Weichelement am Pedaltritt hergestellt werden. 

All dieses kann in einem einzigen Spritzvorgang geschehcn, wodurch sich die 
5 Verfahrensdauer erheblich reduziert. 

In der Praxis benStigt gerade die Umstellung von einer ersten Komponente auf 
eine weitere und ggf. auf eine dritte, vierte usw. Komponente groBe Erfahrung, 
da der Zeitpunkt genau abgestimmt werden muB, Urn den richtigen Zeitpunkt zu 
erfossen, konnen in der Spritzgufivomchtung und insbesondere im Wcrkzeug 

10 bzw. in einer Auswerfetbohrung Sensoren angebracht werden, die mittels Druck, 
Temperatur Oder Ultraschall die Fullung der KavitSt mit den iinterschiedlichen 
plastifizierten Materialien flberwachen. Zur besseren Prozefiuberwachung kann 
zwischen der ZufQhrung unteischiedlicher plastifiziertef Materialien erne Pause 
eingelegt werden. Darflber hinaus kann die Wegregelung der Schnecke, d,h. der 

15 von der Schnecke gefdrderte Weg diiekt zur Steuerung der Schieber verwendet 
werden. Anstclle des Weges kann auch die Zeit vom Eiosetzen des 
Einspritzvorgangs an gemessen werden, urn den richtigen Zeitpunkt zur 
Schiebersteuerung zu ermitteln. LetztUch kann auch der Werkzeuginnendruck als 
Parameter fur die Schiebersteuerung dienen. 
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Patentanspruche: 

1- Verfahren zum SpritzgieBen von Spritzgufiteilen aus plastifizierbarem 
Material* bei dem ein erates plastifiziertes Material in den Hohlraum einer 
SpritzgieBfarm eingespritzt wird und anschliefiend ein anderes 
5 plastifiziertes Material in den Hohlraum eingespritzt wird, dadurch 

gekennzeichnet, dqfi das erste plastifizierte Material so in den Hohlraum 
gegeben wild, dafi es nur einen Teilbereich der Wandung des Hohlraums 
benetzt und anschliefiend das andere plastifizierte Material so in den 
Hohlraum gegeben wird, daB es zumindest einen Teil des Restbereichs der 
10 Wandung des Hohlraums benetzt. 

2. Verfahren nach Ansprach 1, dadurch gekennzeichnet, dqfi das erste 
plastifizierte Material und mindestens ein anderes plastifiziertes Material 
durch die gleiche OfFnung in den Hohlraum gespritzt werden. 

3. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
15 gekennzeichnet, dqfi soviel erstes Material in die Spritzgieflform gegeben 

wird, dafi sich nach Einspritzen des anderen Materials das eiste Material 
bis zu einem Absatz im Hohlraum zwischen Teilbereich und Restbereich 
erstreckt 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprflche, dadurch 
20 gekennzeichnet, dqfi nach dem Einspritzen des ersten Materials ein 

mindestens einen Teil des Restbereichs freigebender Schieber bewegt wild. 
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dqfi der Schiebcr 
rinen Kanal zu erfnem Teilbereich des Hohlraums der Spritzgieflform 
freigibt. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dqfi der Schieber 
direkt einen Teilbereich des Hohlraumes der Spritzgiefiform freigibt 


7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dqfi beim SpritzgieBvorgang in der Spritzgieflform ein 
Gasraum gebildet wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
10 gekennzetchnet, dqfi ein plastifiziertes Material ein relativ weiches oder 

gummiartiges omd mindestens ein anderes plastifiziertes Material ein 
relativ hartes Material ist 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dqfi die plastifizierten Materialien mindestens zwei 

15 verschiedene Farben oder Durchsichtigkeiten aufweisen* 

Ipi Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 
gekennzeichnet, dqfi mindestens ein plastifiziertes Material Gaseinschlusse 
aufweist* 

- „ Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch 

20 gekennzeichnet, dqfi mindestens ein plastifiziertes Material Einschlusse 

eincr anderen Komponcntc aufweist* 


% 12, r Spri^^ </q/? sie iiiindestens einen Sensor 

* aufweist, dcr am Ubergang zwischen Teilbereich und Restbereich der 
Wandung des Hohlraums der SpritzgieBform 'angeordnet 1st " " ^ 

13. SpritegieBform, insbesondeienach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
5 dqft sie einen Absaiz aufweist, der am Obergang zwischen Teilbereich und 

Restbereich der Wandung des Hohlraums der SpritzgieBform angeordnet 

. • ' . ;/ *■■■-.. i<x- " • 

14. SpritzgieBform^ iiisbesondere nach Anspnich K x 12 ^ 'cider ^ 13, dadurch 

gekennzeichnet, dqfi sie einen HeiBkanal mit einer Umleiteinrichtung 

it*. _ . ' " ' t V ' ( 

10 ^: auf&ei^ 

in einfen Uberlauf str6m lassen* - i : ' 

eiher Spritzeinheit, 

dadurch gekennzeichnet, dqfi sie mindestens zwei Nebenextruder 
aufweist; die zwischen Schi^kenspitze ^ 

16t SpntzgiiBvorricKtu^ zumindest eirier l S^^ die einen 

Spritzkolb^^^ eihem Schmelzenraum (202) 

spritzen kann, und mit zumindest zwei mit diesem Schmelzenraum 

5 • < ^ ^ '« ^ 'V ? ' ^ 

17. SpritzgiiBvonic^fung mit einem HaupSxti^deV 0^^^^^ 

Schmelzenraum aufweist, von dem eine Duse uber einen HeiBkanal (241) 
'■ :; .' # dadurch 
10 gekennzeichnet, dffi Schalteinrichtung 
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(230, 240) ein zweitex Kanal zugeschaltet werden kann, der mit dem 
Nebenextruder (236, 258) verbunden ist und zu dem Schmelzenraum fuhrt, 
wobei die Schalteinrichtung mit der Bewegung des Nebenextruders 
gekoppelt ist. 

5 

18 . SpritzguBvorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Schalteinrichtung (230, 240) mit dem Nebenextruder (236) starr verbunden 

ist.' " ' ' 

10 19. SpritzguBvomchtungnachAnspruchH 

dafi die Schalteinrichtung (230) eine Justierduse unifasst, die an dner 
Flache, vorzugsweise eines Nebenextruders, anliegt und mit einem Flansch 
befestigt ist. 

15 20. SpritzguBvorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, dVtf der Heiflkanal (241) ein druckabhlngiges Ventil (245) 
aufweist. 

21. SpritzguBvonichtung nach einem der Anspruche 17 bis 20, dadurch 
20 gekennzeichnet, dafi die Schalteinrichtung (230, 240) zwei Teilkanale 

(234, 235; 241, 242, 243) aufweist, die je nach Stellung der 
Schalteinrichtung den HeiAkanal oder einen Zufuhrkanal von dem 
Nenbenextruder dffhen bzw. schliefien. 

.25 22. Spritzgijiivorrichtu^^ dafi die 

Schalteinrichtung (230) einen Teilkanalblock (231) aufweist, in dem die 
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Teilkanale (234, 235) angeordnet sind und der in einer Blockfuhrung (233) 
gefuhrt ist. 

23. Spritzguflvorrichtung mit einem zwischen einer Spritzposition und einer 
5 Ruheposition entlang eines Weges bewegbarem Hauptextruder (257) und 

mit einem Nebenextruder (258), gekennzeichnet durch eine 
Schalteinrichtung (250), die zwischen der Spritzposition und der 
Ruheposition angeordnet ist, die einen Kanal (253) mit einem Eingang 
(251) und einem Ausgang (252) aufweist und die zwischen einer 
10 Beladeposition und einer Freigabeposition schwenkbar ist, wobei in der 

Beladeposition der Eingang (251) auf den Nebenextruder (258) und der 
Ausgang (252) auf den Hauptextruder (257) weist und wobei in 
Freigabeposition der Weg fiir den Hauptextruder (257) ftei ist. 

15 24. SpritzguBvorrichtung nach Anspmch 23, dadurch gekennzeichnet, dqfi der 
Eingang (251) und der Ausgang (252) zueinander einen spitzen Winkel 
bilden. 

25. Spritzgufivorrichtaing mit einem zwischen einer Spritzposition und einer 
20 Ruheposition entlang eines Weges bewegbaren Hauptextruders, der in 

seiner Spritzposition mit einer Duse (301) eine Dusenplatte (302) und 
wenigstens einen Teil einer Adapterplatte (303) durch eine Spritzoffnung 
(304) durchgreift, und mit einem Nebenextruder, der zwischen einer 
Beladeposition und einer Freigabeposition veriagerbar ist, wobei in der 
25 Freigabeposition der Weg des Hauptextmders frei ist und in der 

Beladeposition ein Ausgang (307) des Nebenextruders auf die Duse (301) 
des Hauptextniders weist, dadurch gekennzeichnet, dqfi der Ausgang 
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, (307) in einer ftffnung (305) der Adapterplatte (303) ( angeordnet ist, die 
in die'Spri niflndet , * : 

26. SpritzguBvorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dqfi der 
- " V Nd>encxthider ausgangsseitig zumindest in seiner Befullposition gegen 
eihc durch den Hauptextmder ausgeubte Kraft gestiitzt ist. 


27;;, Verfahren zum Befallen einfes Hauptextruders einer SptitiguBvorrichtung 
mit einer ^hmelze aus einem Nebenextrude wobei die Schmelze durch 
einen Zuf^hrkalnal in einen HeiBkanal, der einerseits mit dem 
1 Hauptextruder verbunden ist und andereiriseits zu eihehi Werkzeug fuh 
in dentt und der Spritzprozess derart gesteuert 

ist, dafl in dem HeiBkahal zwischen Werkzeug und der Sttlle, an welcher 
der Zufuhrkanal in den HeiBkanal mundet, ein Angufi eines erstarrten 
- bzw/efstiBim mit 


FEB 00 (FR) 15 34 Li^Hin-Cistcl I 


+49 405010 


e. . 17/51 


- 36 - 


Abstract 

Bei dem erfindungsgemfiBen Verfahren wird em erstes plastifiziertes Material in 
den Hohlraum einer SpritzgieBform eingespritzt und anschlfefiend wird ein 
anderes plastifiziertes Material in diesen Hohlraum eingespritzt. Das Verfahren 
zeichnet sich dadurch aus, dafi das erste plastifizierte Material so in den 
Hohlraum gegeben wird, daB es niir einen Teilbereich der Wandung des 
Hohlraums be.netzt.und anschlieBend das andere plastifizierte Material so in den 
Hohlraum gegeben wird, daft es zumindest einen Teil des Restbereichs der 
Wandung des Hohlraums benetzt. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren eriaubt es, mit einfachen SpritzgieBvorrieh- 
tungen SpritzguBteile aus unterschiedlichen Materialien herzustellen. 


